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(54) PROCEDE DE FABRICATION D'UN MATERIAL! EN FORME DE BANDE BARBELEE ET 
w CLOTURE FORME A PARTIR D'UN TEL MATERIA U. 

fez) Le procede de fabrication d'un materiau en forme de 
omde barbelee cornprend les operations consistant a re- 
dresser un fil central (12), sertir un materiau en forme de 
ruban barbele (16) sur le fil central redresse (12) de ma- 
niere ainsi a former une bande barbelee rectiligne, et cou- 
per la bande barbelee rectiiigne en un ensemble de lon- 
gueurs rectiiignes predetermines (22) de bande 
barbe!6e.§. 
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La presente invention concerne un proc§de de fabrication 
d'un materiau en forme de bande barbelee et un panneau 
de cloture forme a partir d'un tel materiau. 

5 Le memoire descriptif du brevet d'Afrique du Sud No 

90/7247 decrit un procede de realisation d'un panneau de 
cloture qui comprend les operations consistant £ La 
presente invention concerne un procede de fabrication 
d ! un materiau en forme de bande barbelee et un panneau 

10 de cloture forme a partir d'un tel materiau. disposer un 

premier ensemble de longueurs de bande barbelee dans un 
premier reseau,. disposer un second ensemble de longueurs 
de bande barbelee dans un second reseau qui recouvre le 
premier reseau, et fixer entre elles les longueurs de 

15 bande barbelee aux endroits ou celles-ci viennent en 

contact les unes avec les autres . 

La bande barbelee est realisee & partir d'un fil central 
a haute tension qui presente des bandes galvanisees 
20 barbelees fixees a ce fil. La bande barbelee est fournie 

sous une forme bobinee et 1' elasticity inherente du fil 
central fait que les longueurs de bande barbelee doivent 
etre redressees avant d'etre disposees dans les premier 
et second reseaux. 

25 

Malgre des tentatives de redressement , les longueurs de 
bande barbelee presentent toujours une certaine courbure 
qui, d'une part, les rendent difficiles a constituer un 
panneau a mailles en losange presentant des ouvertures 
30 regulieres et, d' autre part, fait qu'un panneau de 

cloture termine presente des contraintes inherentes qui 
courbent le panneau de cloture et qui rendent difficile 
sa manipulation et son erection. 

35 L ' invention cree un procede de fabrication d'un materiau 

en forme de bande barbelee qui comprend les operations 
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consistant a redresser un fil central, sertir un 
rnateriau en forme de ruban barbele sur le fil central 
redresse de maniere ainsi a former une bande barbelee 
rectiligne, et couper la bande barbelee rectiligne en un 
ensemble de longueurs rectilignes predetermines de 
bande barbelee. 

De preference, le fil central est redresse au fur et a 
mesure qu'il est tire d T un rouleau de fil central. 

De maniere analogue, le rnateriau en forme de ruban 
barbele est ti-re de maniere continue d T un rouleau de 
rnateriau en forme de ruban barbele avant d'etre serti 
sur le fil central redresse. 

De preference encore, lesdits ensembles de longueurs 
rectilignes predeterminers de bande barbelee sont toutes 
de meme longueur. 

De maniere a former un panneau de cloture, le procede 
peut compr-endre les operations consistant a disposer une 
premiere quantite desdites longueurs rectilignes 
predetermines de bande barbelee dans un premier reseau, 
disposer une seconde quantite desdites longueurs 
rectilignes predetermines de bande barbelee dans un 
second reseau qui recouvre le premier reseau, et fixer 
les longueurs de bande barbelee les unes aux autres aux 
endroits ou les longueurs de bande barbelee viennent en 
contact les unes avec les autres. 

De preference, les longueurs de bande barbelee sont 
soudees les unes aux autres. 

L ! invention cree egalement un procede de realisation 
d f un panneau de cloture qui comprend les operations 
consistant a : 
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redresser un fil central, 

sertir un ruban metallique barbele sur le fil central 
redresse afin de former une longueur rectiligne de bande 
barbelee, 



couper la longueur de bande barbelee en un ensemble de 
sections rectilignes de bande barbelee, 

disposer un premier ensemble des sections dans un 
premier reseau,' 

disposer un second ensemble des sections dans un second 
reseau qui recouvre le premier reseau, et 

fixer, entre elles, les sections aux endroits ou celles- 
ci viennent en contact les unes avec les autres. 

Les premier et second reseaux peuvent etre constitues 
pour delimiter un ensemble d'ouvertures en forme de 
losange presentant des angles inclus superieurs et 
inferieurs opposes qui sont plus petits que 90°. 

De preference, les angles inclus superieurs et 
inferieurs sont d 1 environ 60° , et chaque ouverture 
presente une diagonale horizontale d 1 approximativement 
150 mm de longueur. 

Diverses autres caracteristiques de 1 ? invention 
ressortent d'ailleurs de la description detaillee qui 
suit. 



Des formes de realisation de l'objet de 1' invention sont 
representees, a titre d'exemple non limitatif, aux 
dessins annexees. 
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La fig, 1 est une representation schematique d'un 
procede de realisation d'un panneau de cloture selon 
1 ' invention. 

La fig. 2 est une vue en plan d'une partie d'un panneau 
formee par le procede de l f invention. 

La fig, 3 est une coupe transversale de la partie de 
panneau montree a la fig. 2 prise le long de la ligne 3- 
3 de cette figure. 

la fig. 4 est une vue en plan d r une ouverture d'un 
panneau & mailles realise par le procede de 1» invention. 

La fig. l des dessins annexes illustre une bobine 10 de 
fil central a haute tension 12, des rouleaux redresseurs 
14, un ruban m&tallique galvanise 16 qui est forme', par 
un procede connu en lui-meme, pour presenter un ensemble 
de picots, une machine sertisseuse 18 et un mecanisrue de 
coupe 20. 

Le fil central 12 presente une composition et des 
dimensions qui sont connues dans la technique et ne sont 
pas decrites ici. Comme enonce dans le preambule a ce 
memoire descriptif, le fil central presente une 
elasticity inherente et, comme il est fourni sous une 
forme enroulee, le fil central presente une courbure 
inherente. La bande barbelee est normalement formee en 
sertissant un ruban galvanise barbele directement sur un 
fil central. Le ruban et le fil central sont deroules de 
bobines respectives et sont ensuite fixes l'un a 
1 1 autre . 

35 Afin d'eliminer la courbure inherente du fil central 12, 

la bobine 10 est deroulee et le fil central est amene a 



20 



25 



30 



3NSDOCID: <FR 2758485A1 J_> 



5 



2758485 



passer entre des rouleaux redresseurs 14. Le ruban 
galvanise est alors, par la machine 18, serti sur le fil 
central 12A sortant des rouleaux 14. II y a lieu de 
noter que la bande galvanisee qui est maintenue dans une 
bobine d r alimentation 21 est realis£e a partir d'acier 
doux et peut facilement se plier. Ainsi, le sertissage 
du ruban, qui est directement tire de la bobine 
d 1 alimentation, sur le fil central redress^ 12A ne 
communique aucune courbure significative au fil central. 

La bande barbelee sortant de la machine sertisseuse 18 
est coupee en- un ensemble de longueurs rectilignes 
predetermines 22 au moyen d r un mecanisme de coupe 20, 
sans que des enroulements intermediates de bande 
barbelee ne se produisent. 

Ainsi, en redressant le fil central avant que le ruban 
galvanise soit serti sur le fil central, et en coupant 
alors la bande barbelee en longueurs sans enroulement 
interm§diaire de la bande barbelee, les longueurs 22 de 
bande barbelee, qui sont ainsi formees, sont rectilignes 
et facile a manipuler. 

Les longueurs 22 sont disposees dans un premier reseau 
26 et un second reseau 28 qui recouvre le premier 
reseau. Le reseau est continu en ce sens que le panneau 
a mailles en losange resultant 30 est forme de maniere 
continue a n'importe quelle longueur appropriate. 

Les fig. 2 et 3 illustrent une portion du panneau 30. 
Les longueurs de bande barbelee des deux reseaux sont 
orientees de telle maniere que les fils centraux 12A 
soient opposes les uns aux autres et, comme cela ressort 
de la fig. 3, viennent en contact les uns avec les 
autres. Les deux reseaux 26 et 28 sont maintenus dans un 
support approprie, non represents, et avec les fils 
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centraux orientes comme montr6 a la fig. 3, les fils 
centraux sont amenes a force ensemble et sont' 
directement soudes par resistance les uns aux autres au 
niveau des points de contact respectifs 32. Ceci peut 
etre effectue par exemple de la maniere decrite dans le 
memoire descriptif du brevet d'Afrique du Sud Mo 
90/7247. 

La fig. 2 montre deux fils qui se recouvrent 
mutuellement en forraant un angle -Indus 34 legerement 
inferieur a 90°. L'experience a montre que cet angle 
n' assure pas un effet dissuasif optimum car il est 
possible pour un intrus, portant des bottes ou des 
chaussures appropriee et muni d'un habit protecteur 
convenable, d ! escalader une cloture en utilisant comme 
marches les ouvertures en forme de mailles. 

Conform£ment a un mode de realisation prefere de 
1' invention, les ouvertures a mailles 36, qui presentent 
la forme d'un losange, sont orientees comme montre a la 
fig. 4 de sorte que des angles inclus superieurs et 
inferieurs 38 et 40 opposes sont respectivement 
inferieurs a 90° et sont de preference d 1 environ 60°. 
Une dimension appropriee pour la diagonale horizontale 
de l T ouverture 36 est de I'ordre de 150 mm. 

Les dimensions mentionnees ci-dessus ont ete trouvees 
etre particulierement efficaces pour assurer un bon 
effet dissuasif. Le relativement faible angle inclus 40 
signifie qu f une personne plagant son pied dans 
l ? ouverture d'une maille, tout en essayant d'escalader 
une cloture, est susceptible devoir son pied coinge 
dans un coin inferieur de I'ouverture et que les picots 
des fils opposes serrent sa botte ou sa chaussure. II 
devient ainsi extremement difficile d'escalader une 
cloture realisee a partir du panneau de 1 ! invention, 
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meme lorsque sont portes des articles -chaussants 
appropries . 
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RSVENDICATIONS 

1 - Procede de fabrication d f un materiau en forme de 
bande barbelee, caracterise en ce qu'il comprend les 

5 operations consistant a redresser un fil central (12), 

sertir un materiau en forme de ruban barbele (16) sur le 
fil central redresse (12) de maniere ainsi a former une 
bande barbelee rectiligne, et couper la bande barbelee 
rectiligne en un ensemble de longueurs rectilignes 
10 predetermines (22) de bande barbelee. 

2 - Procede selon la revindication 1, caracterise en ce 
que le fil central (12) est redresse au fur et a mesure 
qu'il est tire d r un rouleau (10) de fil central. 

15 

3 - Procede selon I'une des revendications 1 ou 2, 
caracterise en ce que le materiau en forme de ruban 
barbele (16) est tire de maniere continue d'un rouleau 
(21) de materiau en forme de ruban barbele avant d'etre 

20 serti sur le fil central redresse. 

4 - Procede selon l'une des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que lesdits ensembles de longueurs 
rectilignes pred&terminees (22) de bande barbelee sont 

25 toutes de meme longueur , 

5 ~ Procede selon l'une des revendication 1 a 4, 
caracterise en ce qu'il comprend les operations 
consistant a disposer une premiere quantite desdites 

30 longueurs rectilignes predetermines de bande barbelee 

dans un premier reseau (26), disposer une seconde 
quantite desdites longueurs rectilignes predetermines 
de bande barbelee dans un second reseau (28) qui 
recouvre le premier reseau, et fixer les longueurs de 

35 bande barbelee les unes aux autres aux endroits ou les 

longueurs de bande barbelee viennent en contact les unes 
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avec les autres, de maniere a constituer un panneau de 
cloture (30) . 

6 - Precede selon la revendication 5, caracterise en ce 
que les longueurs (22) de bande barbelee sont soudees 
les unes aux autres. 

7 - Procede selon la revendication 6, caracterise en ce 
que les longueurs (22) de bande barbelee sont orientees 
de telle maniere que les fils centraux (12A) du premier 
reseau sont mis en contact avec les fils centraux (12A) 
du second reseau et sont soudes a ceux-ci. 

8 - Procede de realisation d T un panneau de cloture, 
caracterise en ce qu'il comprend les operations 
consistant a : 

redresser un fil central (12), 

sertir un ruban metallique barbele (16) sur le fil 
central redresse afin de former une longueur rectiligne 
de bande barbelee, 

couper la longueur de bande barbelee en un ensemble de 
sections rectilignes (22) de bande barbelee, 

disposer un premier ensemble des sections dans un 
premier reseau (26), 

disposer un second ensemble des sections dans un second 
reseau (28) qui recouvre le premier reseau, et 

fixer, entre elles, les sections aux endroits ou celles- 
ci viennent en contact les unes avec les autres. 
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9 - Procede selon la revendication 8/ caracterise en ce 
que les premier et second reseaux (26, 28) delimitent un 
ensemble d'ouvertures en forme de losange (36) 
presentant des angles inclus superieurs et inferieurs 
(38, 40) opposes qui sont plus petits que 90°. 

10 - Procede selon la revendication 9, caracterise en ce 
que les angles inclus superieurs et inferieurs (38, 40) 
sont d' environ 60°, et chaque ouverture (36) presente 
une diagonale horizontale d r approximativement 150 mm de 
longueur ... 
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